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Pragevorrichtung 

Die Erfindung betrifft eine Pragevorrichtung zum Einpragen von Kenndaten, 
insbesondere in Form von Code-Ziffern, in Kunststofferzeugnisse, wie Be- 
halter, die vorzugsweise nach einem Blasform-, Fall- und Siegelverfahren 
hergestellt sind. 

Im Stand der Technik (DE 199 26 329 A1) sind Verfahren und Formvorrich- 
tungen zum Herstellen von Behaltem bekannt, bei denen ein Schlauch pla- 
stifizierten Kunststoffmaterials in eine Formeinrichtung hinein extrudiert 
wird, das eine Ende des Schlauches durch VerschweiBen verschlossen wird 
und durch Erzeugen eines am Schlauch wirksamen pneumatischen Druck- 
gradienten dieser aufgeweitet und zur Bildung des Behalters an eine form- 
gebende Wand der Formeinrichtung, bestehend aus zwei gegenuberliegen- 
den Formwerkzeugen, angelegt wird. Obereinen entsprechenden Fulldorn 
ist dann der Kunststoffbehalter steril innerhalb der Formeinrichtung befullt 
und nach Entnahme des Fulldornes anschlieSend hermetisch unter Bildung 
einer vorgebbaren Kopfgeometrie verschlossen, wobei fQr die Bildung des 
eigentlichen KunststoffbehSlters, in dem spater das Fluid bevorratet ist, zwei 
Behalter-Formgebungsbacken mittels hydraulischer oder elektromotorischer 
Antriebsmittel fOr den Erhalt einer Schliefcstellung aufeinander zu und in 
eine ihrer Offnungsstellungen voneinander gegenlaufig wegbewegbar sind. 
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Die mittels der beiden getrennt ansteuerbaren Kopfbacken zu erzeugenden 
Kopfgeometrien umfassen dabei regelmafcig auch das Halsteil des Kunst- 
stoffbehalters - auch in Form von Ampullen - , das uber eine Trennstelle 
von einem Kopfstuck verschlossen fur einen Fluid-Entnahmevorgang offen- 
5 bar ist, sobald das Kopfstuck uber einen an ihm angeformten Knebelteil 
uber die Trennstelle abgetrennt und dergestalt vom eigentlichen Kunststoff- 
behalter entfernt wird. 



Dahingehende Verfahren und Vorrichtungen zum Durchfuhren dieser Ver- 
10 fahren sind in einer Vielzahl von Ausfuhrungsformen bekannt und finden 
verbreitet Anwendung bei Verpackungssystemen fur flussige oder pastose 
Produkte, beispielsweise im Rahmen des bekannten bottelpack ®- Systems. 

Durch die EP 0 359 971 B1 ist ein vergleichbares Blasform-, Full- und Sie- 
1 5 gelverfahren zur Herstellung von hohlen Behaltern aus Kunststoff bekannt, 
bei denen fur jeden Behalter in einem Werkzeug zwei Halften geformt und 
miteinander verschweiBt werden, wobei aus einer Abfall-Randzone der 
bandartig in Reihe hintereinander angeordneten Behalter (Ampullen) ein 
rahmenformiger Hohlkorper in gleicher Weise wie der Behalter selbst ge- 
20 formt und verschweiftt wird. 

Bei den genannten bekannten Verfahren besteht nun die Moglichkeit, ent- 
weder am Knebelteil selbst, uber das das VerschluB-Kopfsttick fur einen 
Entnahmevorgang vom eigentlichen Behalter getrennt wird, oder im Be- 
25 reich der Abfall-Randzone, die den jeweiligen Behalter umgibt und der zu- 
sammen mit dem jeweiligen Behalter auch als Verkaufseinheit veraufcerbar 
ist, Kenndaten anzubringen, insbesondere in Form von Code-Ziffern, die 
unter anderem Ruckschlusse zulassen konnen tiber den Ort und das Datum 
der Herstellung sowie uber Inhalt und Menge des jeweiligen Behalters ein- 
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schlieBlich etwaiger Ablaufdaten fur den Behalterinhalt. Das Anbringen der 
dahingehenden Kenndaten, die auch unyerschlusselt zur Information von 
Endverbraucherkreisen vorliegen konnen, die sich aber vorrangig in codier- 
ter Form mit ihrem Informationsgehalt an die Hersteller- und Zwischenab- 
5 nehmerkreise wenden, erfolgt bei den bekannten Verfahren in der Her- 
stellmaschine selbst, wobei die Code-Ziffern vor Durchfuhren des Bias- 
form-, Full- und Siegelverfahrens in die Formhalften eingepaSt werden, um 
dergestalt direkt im FormprozeB die Code-Ziffern im jeweiligen Behalter 
einzupragen. Da die dahingehenden Herstellmaschinen durchaus zehn und 

10 mehr Einmal-Formen aufweisen konnen, kann es mehrere Stunden und bis 
zu einem Tag dauern, um die Code-Ziffern in Form von Matrizen oder Ein- 
zellettern, die in die Form einzupassen sind, auszutauschen; letzterer Zeit- 
aufwand ist insbesondere notwendig, wenn in den verschiedenen Formen 
einer Herstellmaschine herstellbedingt unterschiedliche Code-Ziffern anzu- 

15 bringen sind. Da das Anbringen der Code-Ziffern von Hand innerhalb der 
Formen sehr umstandlich ist, ist daruber hinaus nicht ausgeschlossen, dass 
wegen nur eines Fehlers, also beispielsweise dem Anbringen einer falschen 
Code-Ziffer in der Form, der HerstellprozeB gestoppt werden muB und die 
bisher nach dem Verfahren mit der Herstellmaschine hergestellten Behalter 
. 20 mit falscher Code-Ziffer mussen komplett entsorgt werden. Auch steht bei 
dahingehenden Austauschvorgangen die Herstellmaschine zum Produzie- 
ren der Behalter nicht zur Verfugung, was zu hohen Betriebskosten fuhrt. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufgabe 
25 zugrunde, die beschriebenen bekannten Verfahren und Vorrichtungen da- 
hingehend weiter zu verbessern, dass in einfacher und kostengunstiger 
Weise ein Austauschvorgang bezogen auf die Kenndaten fur Kunststoffbe- 
halter moglich ist und dass insbesondere der eigentliche HerstellprozeB fur 
die Kunststoffbehalter hierdurch nicht beeintrachtigt ist Eine dahingehende 
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Aufgabe lost eine Pragevorrichtung mit den Merkmalen des Patentanspru- 
ches 1 in seiner Gesamtheit. 

Die erfindungsgemaBe Pragevorrichtung zum Einpragen von Kenndaten, 
5 insbesondere in Form von Code-Ziffern, in Kunststofferzeugnisse, wie Be- 
halter, die nach einem Blasform-, Full- und Siegelverfahren hergestellt sind, 
ist dadurch charakterisiert, dass in einem Gestell der Vorrichtung minde- 
stens ein Pragestempe! mit einer Prageeinheit mit auswechselbaren Kennda- 
teneinheiten langsverfahrbar gefuhrt ist und in einem angehobenen Zustand 
10 die Zu- und Abfuhr der zu pragenden bzw. gepragten Erzeugnisse ermog- 
licht und in einem abgesenkten Zustand die Einpragung der Erzeugnisse 
vornimmt. 

Die dahingehende Pragevorrichtung ist au&erhalb der eigentlichen Her- 
15 stellmaschine fur das Durchfuhren des Blasform-, Full- und Siegelverfahrens 
angeordnet und erst werden die Behalter vollstandig hergestellt und befullt 
sowie verschlossen, bevor sie zum Einpragen von Kenndaten an die Prage- 
vorrichtung weitergeleitet werden. Die erfindungsgemaBe Pragevorrichtung 
mit ihrem Gestellaufbau und dem Pragestempel ermoglicht sehr hohe Aus- 
20 stoBraten an zu pragendem Gut und der Einpragevorgang laBt sich dem 

Grunde nach Uber die Pragevorrichtung zeitlich und raumlich von dem ei- 
gentlichen HerstellprozeS an Kunststofferzeugnissen entkoppeln. Des wei- 
teren ist die Pragevorrichtung aufgrund ihres Gestellaufbaus sehr gut von 
auBen zuganglich und uber die auswechselbaren Kenndateneinheiten laBt 
25 sich in zeitlich rascher Folge und mit geringem Einstellaufwand ein Aus- 
tauschvorgang an Kenndaten fur die Behalter (Ampullen) erreichen. Letzte- 
res spielt insbesondere eine Rolle, wenn durch eine falsch gewahlte Code- 
Ziffer die Einpragevorgange zu unterbrechen und die falsche Code-Ziffer 
gegen die richtige zu tauschen ist. In sicherheitstechnischer Sicht ist die 
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Pragevorrichtung gut zu beherrschen und kann urn sicherheitstechnische 
Anlagenteile erganzt fur eine Bedienperson gefahrliche Zustande vermeiden 
helfen. 

5 Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgema&en Pragevor- 
richtung ist fur die Einpragung der Kenndaten das Kunststofferzeugnis 
und/oder die Prageeinheit erwarmt. So laSt sich die Restwarme des Kunst- 
stofferzeugnisses nach seinem Herstellvorgang unter Warme und Druck 
nutzen, um die Einpragung mittels der Prageeinheit des Pragestempels vor- 
10 zunehmen. Es besteht aber auch die Moglichkeit, zusatzlich die Prageein- 
heit zu erwarmen oder nach dem HerstellprozeB abgekuhlte Kunststoffer- 
zeugnisse durch die erwarmte Prageeinheit mit den benotigten Kenndaten 
zu versehen. 

15 Als besonders vorteilhaft hat es sich dabei erwiesen, die Zu- und Abfuhr- 
richtung fur das Kunststofferzeugnis quer zur Pragerichtung mit dem Prage- 
stempel vorzunehmen und in gegenlaufiger Bewegungsrichtung synchron 
oder zeitlich versetzt mit dem Pragestempel verfahrbar einen Gegenhalte- 
stempel zur Abstutzung des Kunststofferzeugnisses heranzuziehen. Auf- 

20 grund dieser Ausgestaltung ist es moglich, hohe AusstoSraten der Herstell- 
maschine an erzeugten Kunststofferzeugnissen sicher und im selben Takt zu 
pragen, wie es der Herstelltakt der Maschine vorgibt, 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der erfindungsgemaBen 
25 Pragevorrichtung weist das Gestell saulenartige Fuhrungen fur die Langsfuh- 
rung der plattenartigen Prageeinheit und eine Gegenhalteplatte des Gegen- 
haltestempels auf. Aufgrund der SaulenfUhrungen ist die Gestellkonstruktion 
der Pragevorrichtung ausgesteift, so dass sich dergestalt genaue Einprage- 
vorgange mit gut erkennbaren Kenndaten erreichen lassen und im ubrigen 
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werden die durch den Einpragevorgang auftretenden Pragekrafte iiber die 
Saulenfuhrungen sicher in das Gestell der Pragevorrichtung abgeleitet. Vor- 
zugsweise ist dabei vorgesehen, dass die plattenartige Prageeinheit sowie 
die Gegenhalteplatte einander benachbart zugewandt sind und der Prage- 
5 sowie der Gegenhaltestempel greifen mit ihren Kolbenstangen an der je- 
weiis zuordenbaren Platte an und sind mit ihrem Gehauseteil feststehend an 
dem Gestell angebracht. Dergestalt lassen sich uber die Gehauseteile der 
als Arbeitszylinder ausgebildeten Stempel die Grundkonstruktion des Ge- 
stells mit den Saulenfuhrungen welter aussteifen und als Arbeitszylinder fur 
10 den Prage- sowie den Gegenhaltestempel konnen hydraulische oder pneu- 
matische Zylinder sowie elektrische Stellmotoren nebst Spindeltrieben ein- 
gesetzt werden. 

Bei einer weiteren bevorzugten AusfOhrungsform der erfindungsgemafcen 
1 5 Pragevorrichtung ist eine uber eine Saulenaufhangung mit dem Gestell ver- 
bundene Fuhrungsplatte vorhanden, die zwischen plattenartiger Prageein- 
heit und Gegenhalteplatte angeordnet die Fuhrung der Kunststofferzeugnis- 
se fur einen Einpragevorgang innerhalb des Gestells vornimmt. Ober die 
Fuhrungsplatte ist gewahrleistet, dass die zu pragenden Kunststoffetzeugnis- 
20 se in eine genau vorgegebene Prageposition innerhalb der Pragevorrichtung 
gelangen und versehentlich fur die Einpragung nicht vorgesehene Kompo- 
nenten des Behalters den Pragevorgang durch laufen und gegebenenfalls 
dadurch beschadigt werden. Ferner dient die FOhrungsplatte zusammen mit 
der Gegenhalteplatte als Abstutzung fur das Kunststofferzeugnis wahrend 
25 des Pragevorganges. 



Urn moglichst viele Einpragevorgange an den Kunststofferzeugnissen vor- 
nehmen zu konnen, ist bei einer bevorzugten AusfCihrungsform der erfin- 
dungsgemaSen Pragevorrichtung vorgesehen, dass die Kunststofferzeugnis- 



WO 2004/113054 PCTVEP2004/002158 



10 



se in der Art von Ampullen als Behalter ausgebildet sind und in einem Band 
(iber eine (Abfall)-Randzone zusammenhangend in zeitlicher Hintereinan- 
derabfolge die Einpragung erhalten, wobei dabei mehrere benachbarte Am- 
pullen gleichzeitig mit der Pragung versehen sind. 

Im folgenden wird die erfindungsgemaBe Pragevorrichtung anhand eines 
Ausfuhrungsbeispiels nach der Zeichnung naher erlautert. Dabei zeigen in 
prinzipieller und nicht maBstablicher Darstellung die 



Fig.1 eine Seitenansicht auf die grundlegenden Komponenten der 

Pragevorrichtung, wie sie sich in Richtung des Pfeiles X in 
Fig.2 ergibt; 

15 Fig.2 eine weitere Seitenansicht auf die erfindungsgemaBe Prage- 

vorrichtung, wie sie sich in Blickrichtung des Pfeiles Y in Fig.1 
ergibt; 



Fig.3 in Draufsicht in der Art eines Bandes hintereinander angeord 

nete Behalter (drei Stuck) mit Knebelteilen als kopfseitige Ver- 
schluBstucke, die mit Kenndaten versehen sind, wobei die mit 
X angegebenen Leerstellen mit beliebigen Code-Ziffern oder 
Buchstaben auch in entschliisselter Form versehen werden 
konnen. 



Das in der Fig.3 dargestellte Kunststofferzeugnis zeigt drei Behalter 10, die 
bandartig und mithin in Reihe hintereinander uber eine Randzone 12, 
ebenfalls aus Kunststoff, miteinander verbunden sind. Das Innere 14 des 
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Behalters 10 ist miteinem Fluid, beispielsweise in Form eines Pharmazeuti- 
kums od. dgl., befQilt und als Behalteroffnung dient ein Halsteil 1 6, das 
uber eine Trennstelle 18 mit einem KnebelverschluB 20 verschlossen ist. 
Die zwischen Randzone 12 sowie Halsteil 16 und den Knebelverschlussen 
5 20 moglicherweise noch vorhandene Abfal l-Randzone aus flachigem Kunst- 
stoffmaterial ist gemaB der Darstellung nach der Fig.3 bereits vorzugsweise 
durch Stanzen entfernt. Der KnebelverschluB 20 selbst ist flachig ausgebil- 
det und erlaubt ein leichtes Offnen des Behalters 10 durch Abtrennen (Ab- 
drehen) des Knebelverschlusses 20 uber die Trennstelle 18 vom zuordenba- 
10 ren Halsteil 16 von Hand. 

Zum Herstellen dahingehender Behalter 1 0 dienen bekannte Verfahren und 
Formvorrichtungen (nicht dargestellt), bei denen ein Schlauch plastifizierten 
Kunststoffmaterials in eine Formeinrichtung hinein extrudiert wird, das eine 

1 5 Ende des Schlauches durch VerschweiSen verschlossen wird und durch 
Erzeugen eines am Schlauch wirksamen pneumatischen Druckgradienten 
dieser aufgeweitet und zur Bildung des Behalters an eine formgebende 
Wand der Formeinrichtung, bestehend aus zwei gegenQberliegenden 
Formwerkzeugen (nicht dargestellt), angelegt wird. Gber einen entspre- 

20 chenden Fulldorn (nicht dargestellt) ist dann der Kunststoffbehalter 1 0 steril 
innerhalb der Formeinrichtung befullt und nach Entnahme des Fulldornes 
anschlieBend hermetisch unter Bildung der in Fig.3 gezeigten vorgebbaren 
Kopfgeometrie verschlossen. Dahingehende Verfahren und Formvorrich- 
tungen sind Stand der Technik und beispielhaft in der DE 1 99 26 329 A1 

25 sowie in der EP 0 359 971 B1 beschrieben, so dass an dieser Stelle hierauf 
nicht mehr naher eingegangen wird. 

Auf den Flachen der KnebelverschluBteile 20 sind Code-Ziffern 22 ange- 
ordnet, wobei als Platzhalter fur die Kenndaten in Form der Code-Ziffern 
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die Darstellung von Kreuzen bzw. des Buchstabens X verwendet wurde. An 
die Stelle der mit X bezeichneten Platzhalter konnen beliebige Kenn- und 
Herstelldaten treten, die als Nummern- oder Ziffernfolge in codierter Form 
insbesondere dem Fachpublikum Informationen geben konnen, wie iiber 
5 Ort und Art der Herstellung sowie Haltbarkeitsdaten und Fluidinhalte etc.. 
Die dahingehenden Code-Ziffern 22 k6nnen auch unverschlusselt Endver- 
braucherkreisen Angaben Ober Haltbarkeitsdaten, Herstellernamen od. dgl. 
geben. Auch besteht die Moglichkeit, die angebrachten Code-Ziffern 22 
einzufarben, um dergestalt eine Blicklenkung des Benutzers auf das Arizei- 

10 gefeld mit den Kenndaten zu erreichen. Ferner konnen als Kenndaten auch 
bildliche Darstellungen, wie Piktogramme, verwendet werden, beispiels- 
weise um deutlich zu machen, dass nur eine orale Einnahme des BehSl- 
terinhalts od. dgl. in Frage kommt. Auch lassen sich dergestalt Gebrauchs- 
anweisungen oder Teile davon durch Einpragungen im Kenndatenfeld wie- 

15 dergeben. 

Im folgenden wird nunmehr anhand der Fig.1 und 2 die Pragevorrichtung 
beschrieben, mit der sich Kenndaten, wie beispielsweise Code-Ziffern 22, 
auf Behalterteilen anbringen lassen, wobei die Anbringung der Code-Ziffern 

20 22 auf den Knebelverschlussen 20 gemafc der Darstellung nach der Fig.3 
nur beispielhaften Charakter hat. So lassen sich beispielsweise die Kennda- 
ten auch auf Randzonen und Abfall-Randzonen in Verbindung mit den Be- 
haltern 10 anordnen oder die Kenndaten lassen sich direkt auf dem Behalter 
10 in Bereichen anbringen, die das Innere des Behalters 10 mit seinem 

25 Fluid oder einem sonstigen Medium umfassen. Im letztgenannten Fall sind 
die Einpragevorgange entsprechend vorsichtig zu veranlassen, um ein 
Durchpragen des Behalters 1 0 zu vermeiden, was zum Unbrauchbarwer- 
den des Behalterinhalts fuhren konnte. Des weiteren gibt es eine Vielzahl 
an Behalter-Gestaltungsmoglich-keiten, die auch Ampullen- oder Spritzen- 
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form aufweisen konnen, so dass das Ausfuhrungsbeispiel in der Fig.3 nur 
eine Moglichkeit einer ausgesprochen hohen Anzahl an Varianten fur da- 
hingehend nach dem Blasform-, Full- und Siegelverfahren hergestellten Be- 
haltern zeigt. 

5 

Die in Fig.1 und 2 gezeigte Pragevorrichtung zum Einpragen von Kennda- 
ten, insbesondere in Form der genannten Code-Ziffern 22, in Kunststoffer- 
zeugnisse, wie Behalter 10 oder Ampullen, die vorzugsweise nach einem 
Blasform-, Full- und Siegelverfahren hergestellt sind, weisen ein als Ganzes 

1 0 mit 24 bezeichnetes Gestell auf, das rahmenartig aus Langstragern 26 und 
Quertragern 28 zusammengesetzt ist, wobei in den Figuren nur ein Teil der 
Gestellteile wiedergegeben ist, urn dergestalt die wesentlichen Vorrich- 
tungskomponenten besser darstellen zu konnen. Das Gestell 24 kann aus 
Langstragern 26 und Quertragern 28, aber auch aus Einzelholmen beste- 

1 5 hen, die miteinander verschweiBt, verschraubt oder vernietet und gegebe- 
nenfalls weiter mit Schragstutzen 30 ausgesteift eine Art Hohlkastenrahmen 
ausbilden, in dem die bewegbaren Maschinenteile der Pragevorrichtung 
aufgenommen und derart festgelegt sind. 

20 In dem Gestell 24 der Vorrichtung ist ein Pragestempel 32 mit einer Prage- 
einheit 34 angeordnet Der dahingehende Pragestempel 32 ist als Arbeitszy- 
linder ausgebildet und mit einer ein- und ausfahrbaren Kolbenstange 36 
versehen, die mit ihrem freien Ende an der plattenartigen Prageeinheit 34 
angreift. Das Gehauseteil 38 des Arbeitszylinders (Pragestempel 32) ist an 

25 einer Gestellplatte 40 angeordnet, die sich in Blickrichtungauf die Fig. 2 
gesehen parallel zum oberen Quertrager 28 erstreckt und Ober die beiden 
Langstrager 26 in vertikaler Richtung auf Abstand zu dem Quertrager 28 
gehalten ist. Die Prageeinheit 34 weist auf ihrer Unterseite Kenndaten- 
Einheiten 42 auf, die auswechselbar ausgelegt sind, d.h. in der Art von Ein- 
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zellettern oder Matrizen lassen sich einzelne Code-Ziffern 22 oder Buchsta- 
ben oder auch Bildsymbole innerhalb der leistenartigen Kenndateneinheit 
austauschen. Die dahingehenden Kenndaten konnen in Nebeneinander- 
und Ubereinanderanordnung Gruppen an Informationsgehalten ausbilden, 
5 so dass sich als Pragebild ein Kenndatenfeld ergibt, wie es in der Fig.3 fur 
das Kunststofferzeugnis mit X als Leerplatzhalter naher bezeichnet ist. 

Im angehobenen Zustand des Pragestempels 32 mit Prageeinheit 34 sowie 
den Kenndateneinheiten 42 kann die Zufuhr von zu pragenden Erzeugnis- 

10 sen, wie den Behaltern 10, erfolgen bzw. die gepragten Erzeugnisse werden 
aus der Pragevorrichtung abtransportiert. Der eigentliche Pragevorgang er^ 
folgt im abgesenkten Zustand des Pragestempels 32 gemaS den Darstellun- 
gen nach den Fig.1 und 2, wobei die Kenndateneinheiten 42 dann in Anla- 
ge mit dem Kenndatenfeld sind, im vorliegenden Fall mit den flachigen Tei- 

15 len des Knebelverschlusses 20 gemaB der Darstellung nach der Fig.3. 

Fur die Einpragung der Kenndaten ist das Kunststofferzeugnis herstellbe- 
dingt erwarmt oder die Prageeinheit 34 selbst wird uber eine nicht naher 
dargestellte Heizeinrichtung erwarmt. Ferner ist die Zu- und Abfuhrrichtung 

20 fur das Kunststofferzeugnis in der Fig.1 mit einem Pfeil Z gekennzeichnet, 
so dass die ungepragten Erzeugnisse in Blickrichtung auf die Fig.1 von links 
kommend durch den Pragestempel 34 mittig in der Vorrichtung gepragt und 
im gepragten Zustand rechts aus der Pragevorrichtung fur den Weitertrans- 
port, beispielsweise zu einer Verpackungsmaschine (nicht dargestellt), wei- 

25 tertransportiert sind. Mithin ist die Zu- und Abfuhrrichtung Z fiir das Kunst- 
stofferzeugnis quer zur Pragerichtung mit dem Pragestempel 32 orientiert, 
der die Prageeinheit 34 in Blickrichtung auf die Fig. 1 und 2 gesehen in 
vertikaler Richtung zur Langsachse 44 der Vorrichtung (vgl. Fig.2) verfahrt. 
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Wie sich aus den Figuren des weiteren ergibt, ist in gegenlaufiger Bewe- 
gungsrichtung synchron oder zeitlich versetzt mit dem Pragestempel ver- 
fahrbar ein Gegenhaltestempel 46 vorhanden. Auch bei dem Gegenhalte- 
stempel 46 handelt es sich um einen hydraulisch, pneumatisch oder elek- 
5 trisch betatigbaren Arbeitszylinder mit einer Kolbenstange 48, an dessen 
freiem Ende die Gegenhalteplatte 50 mit dem aufgesetzten Gegenhalteteil 
52 angeordnet ist. Des weiteren weist der Gegenhaltestempel 46 gleichfalls 
ein Gehauseteil 54 auf, das mit einer unteren Gestellplatte 56 fest verbun- 
den ist. Auch die lineare Ausfahrbewegung fur den Gegenhaltestempel 46 

10 orientiert sich in Richtung der Langsachse 44 der gesamten Pragevorrich- 
tung. Des weiteren sind innerhalfc) des Gestells 24 vier saulenartige Fuhrun- 
gen 58 vorhanden, die sich parallel zur Langsachse 44 der Pragevorrichtung 
erstrecken und mit ihren jeweils freien Enden sind die saulenartigen Fuh- 
rungen 58 paarweise in der oberen Gestellplatte 40 sowie der unteren Ge- 

15 stellplatte 56 gelagert. Sowohl die plattenartige Prageeinheit 34 als auch die 
Gegenhalteplatte 50 mit ihrem rechteckformigen Querschnitt sind uber 
Fuhrungsmanschetten 60 an den Fuhrungssaulen 58 langsverfahrbar gela- 
gert, so dass beim Ein- und Ausfahren der Stempel 32 und 46 die zugeord- 
neten Platten entsprechend mitbewegt werden, wohingegen die Gehause- 

20 teile 38 und 54 stationar im Gestellrahmen 24 gehalten sind. 

Wie sich des weiteren aus der Fig.1 ergibt, sind in der dahingehenden Sei- 
tenansicht die saulenartigen Fuhrungen 58 unmittelbar benachbart zu den 
Stempeln 32 und 46 angeordnet, so dass dergestalt in hohem MaBe die 
25 Aussteifung des Gesamtsystems Pragevorrichtung erreicht ist. Die plattenar- 
tige Prageeinheit 34 sowie die Gegenhalteplatte 50 sind einander benach- 
bart zugewandt und der Prage(32)- sowie der Gegenhaltestempel (46) grei- 
fen mit ihren Kolbenstangen 36 bzw. 48 an der jeweils zuordenbaren Platte 
34;50 an und sind mit ihrem Gehauseteil 38 bzw. 54 feststehend an dem 
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Gestell 24 angebracht. Des weiteren ist eine uber eine Saulenaufhangung 
62 mit vier Saulen eine mit dem Gestell 24 fest verbundene Fuhrungsplatte 
64 vorhanden, die zwischen plattenartiger Prageeinheit 34 und Gegenhal- 
teplatte 50 angeordnet die Fuhrung der Kunststofferzeugnisse gemafc der 
5 beispielhaften Darstellung nach der Fig. 3 fur einen Einpragevorgang inner- 
halb des Gestells 24 mit den Kenndaten vornimmt. Dank der Fuhrungsplat- 
te 64 ist eine weitere Aussteifung des Gesamtsystems Pragevorrichtung er- 
reicht und im ubrigen lassen sich die Behalter 10 genau durch die abge- 
hangte Fuhrungsplatte 64 fuhren, so dass verwischte Pragungen oder Fehl- 
10 pragungen mit Sicherheit vermieden sind. 

Die genannte Anordnung mit Pragestempel 32 und Gegenhaltestempel 46 
laBt sich innerhalb der Vorrichtung auch umkehren und gegebenenfalls laBt 
sich auch der Gegenhaltestempel 46 als weiterer Pragestempel ausbilden, 
sofern von beiden Seiten aus innerhalb der Pragevorrichtung eine Einpra- 
gung von Kunststofferzeugnissen gewunscht ist. Als Einprageternperatur 
kommt eine solche fur das jeweilige Kunststofferzeugnis in Frage, die einen 
sicheren Einpragevorgang erlaubt, ohne das Kunststoffmaterial beispielswei- 
se durch AbflieBen oder Verbrennen zu beschadigen. In Abhangigkeit von 
dem eingesetzten Kunststoffmaterial und den Materialstarken fur das Kunst- 
stofferzeugnis konnen somit die Einpragetemperaturen variieren. 

Die in den Fig.1 und 2 gezeigte Pragevorrichtung lafct sich insbesondere in 
Reihe an eine Herstellmaschine fur ein Blasform-, Full- und Siegelverfahren 
25 an Kunststofferzeugnissen anschlieSen und die aus der Herstellmaschine 
ausgebrachten Produktmengen lassen sich quasi kontinuierlich durch die 
Pragestation leiten und mit den Einpragungen versehen. Die Pragevorrich- 
tung kann gegebenenfalls mit einer Stanzeinheit (nicht dargestellt) kombi- 
niert werden, die wahrend des Einpragevorgangs eine mogliche Abfall- 
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Randzone an dem jeweiligen Kunststofferzeugnis entfernt. Es besteht aber 
auch die Moglichkeit, die Pragevorrichtung zwischen Herstellmaschine und 
Stanzeinrichtung anzuordnen und der Taktzyklus kann derart gewahlt wer- 
den, dass bei Stillstand der Transport- oder Forderkette fur die hergestellten 
5 Kunststofferzeugnisse gestanzt und in der vorangehenden Station die Ein- 
pragung fur das jeweilige Kunststofferzeugnis vorgenommen wird. Des wei- 
teren besteht die Moglichkeit, die Einpragung uber eine opto-elektronische 
Kontrolle zu uberwachen, um festzustellen, ob die Pragung vollstandig vor- 
handen und gut lesbar ist. Bei NichterfQllung dieses Qualitatskriteriums 
10 konnten die derart festgestellten Kunststofferzeugnisse nach der Stanzein- 
richtung als Fehlteil aus der weiteren Transportkette in Richtung Verpak- 
kungsstation ausgeschleust werden. 
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PatentansprUche 

1 . Pragevorrichtung zum Einpragen von Kenndaten, insbesondere in Form 
von Code-Ziffern (22), in Kunststofferzeugnisse, wie Behalter, die vor- 

5 2U gsweise nach einem Blasform-, FUll- und Siegelverfahren hergestellt 

sind, wobei in einem Gestell (24) der Vorrichtung mindestens ein Prage- • 
stempel (32) mit einer Prageeinheit (34) mit auswechselbaren Kennda- 
teneinheiten (42) langsverfahrbar gefiihrt ist und in einem angehobenen 
Zustand die Zu~ und Abfuhr der zu pragenden bzw. gepragten Erzeug- 
10 nisse ermoglicht und in einem abgesenkten Zustand die Einpragung der 
Erzeugnisse vornimmt 

2. Pragevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass fur 
die Einpragung der Kenndaten das Kunststofferzeugnis und/oder die 

1 5 Prageeinheit (34) erwarmt ist. 

Pragevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Zu- und Abfuhrrichtung (Z) fur das Kunststofferzeugnis langs 
oder quer zur Pragerichtung mit dem Pragestempel (32) erfolgt. 

Pragevorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in gegenlaufiger Bewegungsrichtung synchron oder zeit- 
lich versetzt mit dem Pragestempel (32) verfahrbar ein Gegenhaltestem- 
pel (46) vorhanden ist. 

Pragevorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Gestell (24) saulenartige Fuhrungen (58) fur die Langsfuhrung der plat- 
tenartigen Prageeinheit (34) und einer Gegenhalteplatte (50) des Gegen- 
haltestempels (46) aufweist 
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6. Pragevorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die 
plattenartige Prageeinheit (34) sowie die Gegenhalteplatte (50) einander 
benachbart zugewandt sind und der Prage(32)- sowie der Gegenhalte- 

5 stempel (46) greifen mit ihren Kolbenstangen (36;48) an der jeweils zu- 

ordenbaren Platte (34;50) an und sind mit ihrem Gehauseteil (38;54) 
feststehend an dem Gestell (24) angebracht 

7. Pragevorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet, 

10 dass eine uber eine Saulenaufhangung mit dem Gestell (24) verbundene 
Fuhrungsplatte (64) vorhanden ist, die zwischen plattenartiger Prageein- 
heit (34) und Gegenhalteplatte (50) angeordnet die Fuhrung der Kunst- 
stofferzeugnisse far einen Einpragevorgang innerhalb des Gestells (24) 
vornimmt. 

15 

8. Pragevorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Kunststofferzeugnisse in der Art von Ampullen als 
Behalter (10) ausgebildet sind und in einem Band uber eine Randzone 
(12) zusammenhangend in zeitlicher Hintereinanderabfolge die Einpra- 

20 gung erhalten und dass dabei mehrere benachbarte Ampullen gleichzei- 

tig mit der Pragung versehen sind. 
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